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ABSTRAKSI 
PERENCANAAN KAPASITAS PRODUKSI GENTENG 
 DENGAN METODE ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING ( RCCP )  
(Studi Kasus Di Pt. Kia Keramik Mas – Gresik) 
Oleh : 
RUDI SUSANTO 
 Dewasa ini suatu perusahaan industri yang menghasilkan suatu produk 
harus memiliki strategi yang baik dalam pemenuhan kebutuhan konsumen. 
Kapasitas adalah jumlah dari keluaran maksimum yang bisa dihasilkan oleh suatu 
fasilitas dalam satu periode waktu tertentu dan dinyatakan dalam jumlah keluaran 
per satuan waktu. Dalam pemenuhan kebutuhan akan produk oleh konsumen, 
perusahaan perlu memperhatikan Perencanaan kapasitas dan pengendalian 
aktivitas produksi yang harus dilakukan dalam pemenuhan order di pasar. Pt. Kia 
Kermaik Mas adalah perusahaan yang bergerak dalam industry genteng. Produk 
genteng yang dihasilkan oleh Pt. Kia Kermaik Mas adalah Genteng (genteng 
keramik). Pt. Kia Kermaik Mas pada kenyataannya melakukan perencanaan 
produksi, tetapi pelaksanaanya tersebut hanya berdasarkan hasil  penjualan 
periode sebelumnya, sehingga memungkinkan terjadinya waktu produksi yang 
tidak optimal dan mengharuskan adanya penambahan waktu produksi (jam 
lembur). Maka kendala yang di hadapi adalah apakah kapasitas waktu produksi 
sudah dapat memenuhi permintaan konsumen. Untuk mengantisipasi 
permasalahan tersebut diterapkan metode Rought Cut Capacity Planning (RCCP).  
Rought Cut Capacity Planning merupakan “analisis untuk menguji 
ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia didalam memenuhi jadwal 
induk produksi (Master Production Schedule) yang telah ditetapkan” dengan 
Teknik Bill Of Labor (BOL). 
Dari hasil penelitian, Dari enam stasiun kerja di Pt. Kia Keramik Mas 
terdapat 2 stasiun kerja yang belum memenuhi kapasitas produksi sehingga perlu 
mengadakan penambahan jam kerja (lembur) atau shift kerja pada setiap bulannya 
yaitu pada stasiun kerja proses Forming dengan penambahan jam lembur untuk 
bulan Juni sampai dengan Desember 2010 berturut-turut sebesar 8:4’, 16:3’, 16.3’, 
16:3’, 16:3’, 16:3’, 16:3’ dan 16:3’, untuk proses Kiln perlu diadakan 
penambahan Sift kerja untuk bulan Juni sampai dengan Desember 2010 berturut-
turut sebesar 312:224’, 326:295’, 326:295’, 326:295’, 326:295’, 326:295’, 
326:295’ dan 326:295’. 
 
Kata Kunci : Kapasitas, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP), Bill Of Labor  (BOL). 
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BAB I  
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang 
Dewasa ini suatu perusahaan industri yang menghasilkan suatu produk 
sebaiknya memiliki strategi yang baik dalam pemenuhan kebutuhan konsumen. 
Konsumen merupakan faktor penting dalam target pemasaran produk dalam artian 
pendapatan keuntungan. Sedangkan didalam perusahaan sumber daya manusia 
merupakan faktor pentingnya. Setiap produk diproduksi melalui input – proses – output, 
hal itu diopersaikan oleh sumber daya manusia. Kapasitas adalah jumlah dari keluaran 
maksimum yang bisa dihasilkan oleh suatu fasilitas dalam satu periode waktu tertentu 
dan dinyatakan dalam jumlah keluaran per satuan waktu. Dalam pemenuhan kebutuhan 
akan produk oleh konsumen, perusahaan perlu memperhatikan Perencanaan kapasitas 
dan pengendalian aktivitas produksi yang harus dilakukan dalam pemenuhan order di 
pasar. Karena tanpa adanya perencanaan kapasitas dan pengendalian aktivitas produksi 
yang tepat maka bukan tidak mungkin akan terjadi over produksi (produksi yang 
berlebihan) ataupun low produksi (kekurangan produksi) dalam proses produksinya.  
PT. KIA KERMAIK MAS adalah perusahaan yang bergerak dalam industry 
genteng. Produk genteng yang dihasilkan oleh PT. KIA KERMAIK MAS adalah 
Genteng (genteng keramik). Genteng ini terbuat dari tanah liat (clay) pilihan serta 
lapisan keramiknya berasal dari bahan kimia campuran. Seiring dengan kebutuhan, PT. 
KIA KERMAIK MAS pada kenyataannya melakukan perencanaan produksi, tetapi 
pelaksanaanya tersebut hanya berdasarkan hasil  penjualan periode sebelumnya, 
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sehingga memungkinkan terjadinya waktu produksi yang tidak optimal dan 
mengharuskan adanya penambahan waktu produksi (jam lembur). Maka kendala yang 
di hadapi adalah apakah kapasitas waktu produksi sudah dapat memenuhi permintaan 
konsumen. 
Untuk mengantisipasi permasalahan tersebut diterapkan metode Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP). Rought Cut Capacity Planning merupakan “analisis untuk 
menguji ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia didalam memenuhi 
jadwal induk produksi (Master Production Schedule) yang telah ditetapkan”. Dengan 
kata lain, proses ini akan menghasilkan jadwal induk produksi yang telah disesuaikan, 
karena telah memberikan gambaran tentang ketersediaan kapasitas untuk memenuhi 
target produksi yang diusun dalam jadwal induk produksi. Waktu produksi secara 
umum diukur dalam bentuk waktu (jam/bulan) yang ditunjukkan berdasarkan 
kemampuam manusia  dengan bantuan mesin yang tersedia setiap periode operasi atau 
stasiun kerja diantaranya (Forming, Glazing, Loading, Kiln, Unloading dan Packing). 
Dengan menggunakan metode Rought Cut Capaciy Planning tersebut diharapkan 
perusahaan mampu membuat perencanaan produksi yang tepat sehingga  dapat 
memenuhi permintaan konsumen. 
 
1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah tersebut diatas, maka masalah yang ada 
dapat dirumuskan sebagai berikut : “Berapa kapasitas waktu produksi genteng tersedia 
ditiap- tiap stasiun kerja agar dapat  memenuhi permintaan konsumen?” 
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1.3 Batasan Masalah  
Dengan tanpa mengurangi maksud dan tujuan penelitian serta untuk 
menyederhanakan penelitian, maka penulis melakukan pembatasan masalah yaitu 
sebagai berikut : 
1. Data permintaan produk genteng “Type Natural” di PT. KIA KERAMIK MAS 
yang diambil adalah periode bulan Januari 2009 sampai dengan Mei 2010. 
2. Kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi yang dibahas hanya perencanaan 
waktu produksi menggunakan Rought Cut Capacity Planning (RCCP) berdasarkan 
Bill Of Labour (BOL). 
3. Jenis produk yang akan dibahas adalah produk genteng keramik “Type Natural” 
dan pada perusahaan ini tidak memperhitungkan biaya (financial yang terkait). 
 
1.4 Asumsi  
Dalam penelitian ini menggunakan beberapa asumsi yaitu sebagai berikut: 
1. Tidak adanya perubahan komposisi produk selama periode perencanaan. 
2. Material dan bahan – bahan penunjang lainnya selalu tersedia. 
3. Fasilitas produksi berjalan pada kondisi normal dan lancar. 
 
1.5 Tujuan Penelitian  
Adapun tujuan penulis yaitu: 
1 Menentukan kapasitas waktu produksi di tiap – tiap stasiun kerja di PT. KIA 
KERAMIK MAS dilihat dari waktu produksi yang tersedia dengan metode Rought 
Cut Capacity Planning (RCCP). 
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2 Merencanakan dan meramalkan Jadwal Induk Produksi pada beberapa bulan 
berikutnya. 
3 Menghitung jam kerja di tiap – tiap stasiun kerja untuk memenuhi kapasitas 
produksi sehingga dapat memenuhi permintaan konsumen. 
 
1.6       Manfaat Penelitian 
Dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi: 
1. Penulis  
Untuk menambah pengetahuan mengenai perencanaan kapasitas dan pengendalian 
aktivitas produksi dengan menggunakan metode Rough Cut Capacity Planning 
(RCCP) serta studi banding antara pengetahuan secara teori dan kenyataan 
dilapangan. 
2. Perusahaan 
Dapat mengetahui waktu produksi yang ada dalam perusahaan guna mencukupi 
waktu produksi yang diperlukan berdasarkan hasil peramalan permintaan konsumen 
pada masa mendatang dengan menggunakan metode RCCP dengan teknik Bill Of 
Labour (BOL). 
3. Universitas 
Sebagai referensi bagi mahasiswa aktif dan sebagai alat perbandingan untuk 
melakukan penelitian ini lebih lanjut oleh mahasiswa teknik industri selanjutnya, 
khususnya mengenai perencanaan kapasitas dan pengendalian aktivitas produksi 
dengan mengunakan metode RCCP dengan teknik Bill Of Labour (BOL) . 
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1.7 Sistematika Penulisan 
Agar lebih mudah dalam memahami penelitian ini, maka berikut disajikan 
sistem penulisan yang akan dibahas pada bagian selanjutnya. 
BAB I PENDAHULUAN 
Berisi gambaran umum masalah yang terdiri dari Latar Belakang, 
Tujuan, Perumusan Masalah, Batasan Masalah,  Asumsi, Manfaat 
Penelitian, dan  Sistematika Penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Berisi tentang landasan teori yang menjadi refrensi atau acuan yang akan 
digunakan untuk melakukan pembahasan dan analisa masalah nantinya, 
yang berisi teori-teori metode RCCP serta teori-teori pendukung lainnya. 
BAB III  METODE PENELITIAN 
Mencakup lokasi pencarian data, metode pengumpulan data dan 
pengolahan data. 
BAB IV  ANALISA HASIL DAN PEMBAHASAN 
Berisi analisa dan pembahasan data yang didasarkan atas teori yang telah 
diuraikan di atas dengan menggunakan data-data yang telah didapat 
selama penelitian. 
BAB V  KESIMPULAN DAN SARAN 
Dalam bab ini menyimpulkan dan memberikan saran dari hasil penelitian 
dan pengolahan data tersebut. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
